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@ Zur Ausbildung eines behalterformigen Foiien- 
korpers ist es erforderllch, da/3 die Folie vollstandig 
gegen eine Heizplatte angelegt wird. 

ErfindungsgemaC ist zur Ausbildung eines balli- 
gen Bereichs (3) einer Folia (1.17) an einer Trager- 
platte (6) eine Einrichtung (7) vorgesehen, welche 
beispielsweise eine Druckluftzufuhr (8.) umfassen 
kann. Eine Heizplatte (2) ist hohenveranderbar unter- 
halb der Tragerplatte (6) angeordnet und ist naclifol- 
gend mit dem balligen Bereich (3) in Aniage bring- 
bar, so daB die Folie (1, 17) in vollstandiger Aniage 
an die Heizplatte (2) bringbar ist. 

Die Erfindung ist fiir alle Arten von FolienVerpak- 
^kungsmaschinen verwendbar. 
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Verfahren und Vorrichtung zur Ausbildung eines behalterformigen Folienkbrpers 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
und eine Vorrichtung zur Ausbildung eines behal- 
terformigen Folienkorpers. Dabei bezieht sich die 
Erfindung insbesondere auf ein Verfahren, bet wel- 
chem eine thermoplastische Folle erwarnnt und an- 
schlieflend tiefgezogen wird, sowie auf eine Vor- 
richtung mit einer Tragerplatte zur Haiterung des 
Folienbereichs und einer Heizplatte. 

Bel der Herstellung von Verpackungen. welche 
durch Verschwei/Jen einer Ober- und einer Unterfo- 
lie gebildet werden, ist es in vielen Fallen erforder- 
lich. die Unterfolie behalterformig zu verformen, 
urn die zu verpackenden Gegenstande einlegen zu 
konnen. 

Die Ausbildung eines behalterformigen Folien- 
korpers erfolgt, wie aus dem Stand der Technik 
bekannt, dadurch, da/3 die Folie mit einer Heizplatte 
in Kontakt gebracht wird und somit auf eine ausrei- 
chende Temperatur erwarmt wird. um anschlieflend 
mittels eines Tiefziehvorganges verformt zu wer- 
den. 

Um ein moglichst gleichmafliges. vollflachiges 
Aniiegen der Folie an der Heizplatte zu erreichen, 
wurde in der DE-OS 30 09 981 vorgeschlagen. die 
Oberflache der Heizplatte zu strukturieren, um die 
Beseitigung eines Luftpolsters zwischen der Folie 
-ynd~der_ Heizplatte zu ermogljchen. Dabei ist die 
Strukturierung so ausgebildet, dafl diese groflflachi- 
ge Hohlraume Oder Einpragungen umfa/Jt. durch 
welche die Luft abgesaugt werden kann. Der 
Nachteil bel dieser Vorgehensweise besteht darin. 
dafl die Folie insgesamt gedehnt wird, da die Ge- 
samtoberflache der strukturierten Heizplatte grofler 
ist als die ungetenkte Flache der Folie. Die Folie 
wird somit in Teilbereichen gedehnt Oder verlan- 
gert, was zu erhebiichen Welldnbildungen und Un- 
regelmafligkeiten fuhrt. 

Es ist aus dem Stand der Technik weiterhin 
bekannt. die Heizplatte mit einer feinkornigen 
Struktur zu versehen, so dai3 das zwischen der 
Folie und der Heizplatte befindliche Luftpolster ab- 
gesaugt werden kann. Bedlngt durch die feinkorni- 
ge Struktur wird zwar die Folie bei diesem Verfah- 
ren nicht gedehnt, die feinkomige Struktur zeichnet 
sich jedoch auf der Folie ab und ist bei der spate- 
ren fertiggestellten Verpackung sichtbar. Da die 
Bereiche der Folie, welche nicht auf die Heizplatte 
aufliegen, somit nicht mit einer Struktur versehen 
sind. ergibt sich ein unbefriedigendes optisches 
Aussehen der fertigen Verpackung. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. eine 
Vorrichtung und ein Verfahren der eingangs ge- 
nannten Art zu schaffen, welche bei einfachem 
Aufbau und einfacherer, betriebssicherer Handhab- 
barkeit ein vollflachiges An liegen der Folie an der 



Heizplatte ohne Beeintrachtigung Oder Verformung 
der Folie ermoglichen. 

Hinsichtlich des Verfahrens wird die Aufgabe 
erfindungsgema/3 dadurch gelost, da/3 ein Folienbe- 

5 reich in einem Abstand zu einer Heizplatte gehal- 
tert und in seinem mittleren Bereich ballig in Rich- 
tung auf die Heizplatte verformt wird. dafl nachfoi- 
gend zunachst die Heizplatte in Aniage gegen den 
balligen Bereich und dann bis zur vollflachigen 

70 Auflage der Folie gebracht wird und dafl in einem 
welteren Verfahrensschritt die Folie tiefgezogen 
wird. 

Das erfindungsgemafle Verfahren zeichnet sich 
durch eine Reihe erheblicher Vorteile aus. Da der 
75 zu erwarmende Folienbereich zunachst in einem 
Abstand zu der Heizplatte gehaltert wird, wird die- 
ser Bereich zunachst vorgewarmt, so dafl es mog- 
lich ist, ihn anschlieflend ballig in Richtung auf die 
Heizplatte zu verformen. Dadurch, dafl bei dem 

20 erfindungsgemaflen Verfahren die Heizplatte nach- 
folgend in Aniage gegen den balligen Bereich der 
Folie gebracht wird. ist es moglich, die Folie in 
bereits vorgewarmtem Zustand gegen die Neizplat- 
te anzulegen, so dafl das Auftreten von Luftblasen 

25 Oder Luftpolstem vermieden wird. Durch die balli- 
ge, von der Seite der Heizplatte aus gesehen kon- ' 
vexa Fjirmgebung des Folienbereichs wird erreicht, _ 
dafl dieser in der ersten Beruhrungsphase die 
Heizplatte lediglich punktformig beruhrt, wobei 

30 durch die nachfoigende Annaherung der Heizplatte 
die Beruhrungsfiache stetig zunimmt. Erfindungs- 
gemafl wird somit gewahrleistet, dafl die Folie bei 
gleichzeitiger seitlicher Verdrangung der Luft voll- 
flachig gegen die Heizplatte angelegt wird. 

35 Bei dem erfindungsgemaflen Verfahren ist es 

somit nicht erforderlich, die Heizplatte mit Struktu- 
rierungen, Riffelungen Oder ahnlichem zu versehen. 
um, wie aus dem Stand der Technik bekannt, die 
Lufteinschlusse zu entfemen. 

40 Die eriindungsgemafl nunmehr vorgewarmte 
Folie kann nachfolgend in einem weiteren Verfah- 
rensschritt tiefgezogen werden. wobei die gleich- 
maflige Erwarmung des gesamten tiefzuziehenden 
Folienbereichs ein gutes Arbeltsergebriis sicher- 

45 stent, welches auch optischen Anforderungen ge- 
recht wird. 

Erfindungsgemafl ist weiterhin vorgesehen, dafl 
der ballige Folienbereich auf die unterhalb der Fo- 
lie angeordnete Heizplatte aufgelegt wird. Bedingt 
50 durch die dabei wirksamen Schwerkrafteinflusse er- 
folgt zum einen eine Abstutzung der Folie durch 
die Heizplatte. zum anderen ist sichergestellt, dafl 
die Folie mit einer ausreichenden Kraft und gleich- 
maflig gegen die Heizplatte aniiegt. 

Erfindungsgemafl ergeben sich verschiedene. 
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Mogiichkeiten, den Folienbereich ballig zu verfor- 
men. Eine Ausgestaltungsvariante der Erfindung 
besteht darin, druckbeaufschlagtes Gas, beispiets- 
weise Druckluft zu verwenden, welche die der 
Heizplatte abgewandte Seite der Folie beaut- 
schlagt. Alternativ dazu ist es auch moglich. den 
Folienbereich mittels eines eiastisclien Formkor- 
pers. welcher oberhalb der Folie angeordnet ist. 
ballig zu verformen, wobei der eiastlsche Formkor- 
per durch die nachfolgende Anlage der Heizplatte 
gegen den Folienbereicli ebenfalis verformt wird. 
Der elastisch verformbare Formkorper kann entwe- 
der in Form einer Membrane Oder in Form eines 
scliaumgummiartigen Korpers ausgebiidet sein. 

Zur Unterstutzung des Auflegevorganges der 
Folie auf die Heizplatte kann es erfindungsgema/J 
weiterhin besonders gunstig sein, wenn der Raum 
zwischen der Folie und der Heizplatte mit einem 
Vakuum Oder Unterdruck beaufschlagt wird. Diese 
Ma/Jnahme erieichtert die Abfuhr der Luft beim 
Auflegen der Folie auf die Heizplatte. 

Urn die Folie nach Beendigung der Vorwar- 
mung tiefzlehen zu konnen, wird erfindungsgema/3 
die Heizplatte bevorzugterweise nach Beendigung 
der Vorwarmung von der Folie wegbewirkt. Die 
Trennung der Folie von der Heizplatte kann erfin- 
dungsgemafl auch dadurch unterstOtzt werden, daC 
die Folie durch Aniegen eines Vakuums an der 
Oberseite der Folie von der Heizplatte weggezogen 
wird. 

Nach dem erflndungsgemafien Verfahren kann 
""eT'sich welter^ als* besonders gunstig erwerseh, 
wenn die erwarmte Folie mittels eines druckbeauf- 
schlagten Gases unter Verwendung einer Tiefzieh- 
form tiefgezogen wird. Dieser Verfahrensschritt 
stent sicher, daiS die Folie zum einen in die Form 
des Tiefziehwerkzeugs gebracht wird und zum an- 
deren Beschadigungen der Folie ausgeschlossen 
werden. 

Hinsichtlich der Vorrichtung wird die. Aufgabe 
erfindungsgemafl dadurch gelost. dafi der Rand 
des Folienbereichs an der Tragerplatte halterbar 
ist, dafl im mittleren Bereich der TrSgerplatte eine 
Einrichtung zur balligen Verformung der Folie an- 
geordnet ist und dafl die Heizplatte eben ausgebii- 
det und hohenveranderbar unterhalb der Trager- 
platte angeordnet ist. 

Die erfindungsgemafle Vorrichtung zeichnet 
sich durch eine Reihe erheblicher Vorteile aus. Da 
die Folie bzw. der zu erwarmende Folienbereich 
am Rand an der Tragerplatte halterbar ist, ist si- 
chergestellt, dafi die Folie gleichma/3ig und. bezo- 
gen auf die ballige Ausgestaltung. symmetrisch 
verformt werden kann. Das Auttreten von Knicken 
Oder Rissen wird somit vermieden. Durch die erfin- 
dungsgemafi vorgesehene Einrichtung zur balligen 
Verformung der Folie. welche am mittleren Bereich 
der Tragerplatte angeordnet ist, ist es weiterhin 



moglich, die Folie so zu verformen, da/3 diese, 
nachdem sie in einem gewissen Abstand zu der 
Heizplatte gehalten und vorgewarmt wurde, die 
Heizplatte im wesentlichen mit ihrem zentrischen 
5 Bereich beruhrt und nachfolgend gleichma/Jig auf- 
geiegt werden kann. 

Als besonders vorteilhaft erweist es sich, da/3 
bei der erfindungsgema/Jen Vorrichtung die Heiz- 
platte eben ausgebiidet ist. Es sind keine Struktu- 
10 rierungen Oder Luftkanale erforderlich. da erftn- 
dungsgemafl die Folie punktuell aufgelegt und auf 
der Heizplatte abgerollt wird. Da sich die im we- 
sentlichen kreisrunde Auflageflache der Folie radial 
vergro/Jert, besteht keine Moglichkeit zum Ein- 
rs schlufi von Luftblasen. Weiterhin wird die Folie 
erfindungsgemafl gleichmaflig auf die Heizplatte 
aufgelegt. so dafl lokale Langenveranderungen 
Oder Dehnungen ausgeschlossen sind. welche bei 
den aus dem Stand der Technik bekannten Vor- 
20 richtungen zu dem unerwunschten Auftreten von 
Wellen oder ahnlichen fuhren. Weiterhin ist es er- 
findungsgemafl gunstig. die Tragerplatte unterhalb 
der Heizplatte anzuordnen. es ist aber auch mog- 
lich, die Bewegungsrichtung der Tragerplatte um- 
25 zudrehen und diese von oben der Folie anzuna- 
hern. 

Die Ausgestaltung zur Einrichtung zur balligen 
Verformung der Folie ermoglicht unterschiedliche 
Ausgestal tungsvarianten. So ist es beispielsweise 
30 gunstig, die Einrichtung so auszubiiden, daB diese 
eine Zufuhr fur ein druckbeaufschlagtes Gas, bei-^ 
" - spieiswefse Drucktuft.' zwTscheh "die Folie und-dre' 
Tragerplatte umfaCt. Diese Ausgestaltungsform 
zeichnet sich durch einen besonders einfachen 
35 Aufbau aus und gestattet einfachste Steuerungs- 
moglichkeiten bei einem Hochstma/5 an Zuverlas- 
sigkeit. 

Alternativ dazu kann die Einrichtung zur balli- 
gen Verformung der Folie auch einen zwischen der 
40 Tragerplatte und der Folie angeordneten. elasti- 
schen, ballig ausgebildeten Korper umfassen. wel- 
cher beispielsweise aus einem schaumgummiahnli- 
chen Material gefertigt sein kann. In einer weiteren 
Ausgestaltungsvariante der Erfindung Ist vorgesef- 
45 hen, dafl zwischen der Tragerplatte und der Folie 
eine Membrane angeordnet ist, welche ballig ver- 
formbar oder verformt sein kann. Die Verformung 
der Membrane kann ebenfalis mittels Druckluftbe- 
aufschlagung oder ahnlichem erfolgen. 
50- Erfindungsgemafl kann weiterhin vorgesehen 
sein. dafl die Heizplatte im Innenraum eines nach 
oben offenen Gehauses angeordnet ist und dafl der 
Innenraum dieses Gehauses mit einer Unterdruck- 
versorgung verbunden ist. Durch diesen zusatzli- 
55 Chen Unterdruck- Oder Vakuumanschlu/J kann das 
Auflegen der Folie auf die Heizplatte beschleunigt 
werden. da die Folie selbst nur zum Teil die Luft 
verdrangen mufl, wahrend ein Teil der Luft durch 
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die Unterdruckversorgung abgesaugt wird. 

Bei der letztbeschriebenen Ausgestaltungsform 
kann es sich weiterhin als gunstig erweisen, wenn 
das Gehause und die Tragerplatte gegeneinander 
abdichtbar sind. da dann eine gleichma/Jige Absau- 
gung der Luft gewahrleistet ist. 

Weiterhin kann erfindungsgema/5 auch die Tra- 
gerplatte mit einer Unterdruckversorgung versehen 
sein, welche dazu dient, nach erfolgter Vorwar- 
mung der Folle diese von der Heizplatte abzuhe* 
ben. Normalerweise erfolgt der Trennungsvorgang 
zwischen der Heizplatte und der Folie dadurch, da/3 
die Heizplatte wegbewegt wird. Dies kann jedoch, 
insbesondere bei sehr dunnen Folien. dazu fuhren. 
da/3 einzelne Bereiche der Folie an der Heizplatte 
hangenbleiben und auf diese Weise verformt 
und/oder uiiterschiedlich erwarmt werden. Dutch 
eine Unterdruckbeaufschlagung des Raumes zwi- 
schen der Tragerplatte und der Folie wird diese 
gleichmaflig gegen die Tragerplatte gezogen und 
von der Heizplatte getrennt. 

Erfindungsgema/3 erweist es sich weiterhin als 
besonders gunstig. wenn die Tragerplatte auf eine 
Tiefziehform aufsetzbar ist. da dann die von der 
Heizplatte abgehobene Folie direkt einem nachfol- 
genden Tiefziehvorgang zugefuhrt werden kann. 
Dabei kann die Zufuhrleitung fur druckbeaufschlag- 
tes Gas. welche an der Tragerplatte vorgesehen 
ist. verwendet werden, urn den Tiefziehvorgang 
durchzufuhren. 

- - Urrr die ballige Ausbildung der Foiie zu b'e-' 
schleunigen. kann es sich auch als gunstig erwei- 
sen. unterhalb der zu verformenden Folie bereits 
dann einen Unterdruck anzulegen, wenn diese 
noch nicht gegen die Heizplatte angelegt ist 

Im folgenden wird die Erfindung anhand von 
AusfCihrungsbeispielen in Verbindung nnit der 
Zeichnung beschrieben. Dabei zeigt: 

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer 
Verpackungsmaschine, welche die erfindungsge- 
ma/3e Vorrichtung umfaiSt; 

Fig, 2 eine schematische Schnittansicht ei- 
nes ersten Ausfuhrungsbeispiels der erfindungsge- 
m'iQen Vorrichtung im geoffneten Zustand; 

Fig. 3 eine Seitenansicht der in Fig. 2 ge- 
zeigten Vorrichtung in einem betriebsbereiten Zu- 
stand; 

Fig. 4 eine schematische Darstellung der 
Aniage der Folie gegen die Heizplatte; 

Fig. 5 eine schematische Darstellung eines 
weiteren Ausfuhrungsbeispiels eines Teils der er- 
findungsgemaOen Vorrichtung; 

Fig. 6 bis 8 verschiedene schematische An- 
sichten der einzelnen Arbeitsschritte der in Fig. 5 
gezeigten Vorrichtung; 

Fig. 9 eine weitere Ausfuhrungsform gemafl 
der Erfindung; und 

Fig. 10 einen Langsschnitt nach Linie X-X in 



Fig. 9. 

Die in Fig, 1 gezeigte Verpackungsmaschine 
umfai3t eine Abwickelvorrichtung 16 fur eine Unter- 
folie 17. welcher eine Heizplatte 2 nachgeschaltet 

5 ist. Fur den Fall, dafl bedruckte Folien verwendet 
werden solien. konnen Steuerkopfe vorgesehen 
werden. Diese Druckmarken-Steuerkdpfe werden 
benotigt, urn bedruckte Bereiche der Unterfolie 17 
entsprechenden Bereichen einer Oberfoiie 20 zuzu- 

70 ordnen. 

Die Heizplatte 2 dient dazu, die Unterfolie 17 
soweit vorzuwarmen, da/3 diese in dem Bereich, in 
welchem sie noch nicht von einer Kette 21 gefuhrt 
und transportiert ist. soweit dehnbar ist. da0 Toler- 

75 anzen ausgeglichen werden konnen. Die Unterfolie 
17 wird nachfolgend von den Transportketten 21 
beidseitig in bekannter Weise gefaCt und gefuhrt. 
Die Transportketten 21 sind in Form von Endlosket- 
ten ausgebildet. 

20 Nachfolgend wird die Unterfolie 17 der erfin- 

dungsgemaflen Vorrichtung 22 zugefUhrt, welche 
nachstehend im einzelnen noch beschrieben wer- 
den wird. In der Vorrichtung 22 werden einzelne 
Behalter 23 in der endlos durchlaufenden Unterfolie 

25 17 ausgebildet. 

Die Oberfoiie 20, welche ebenfalls von einer^ 
Abwickelvorrichtung 24 unter Vorbeileitung an 
Druckmarken-Steuerkopfen 25 zugefuhrt wird, ge- 
langt, ebenso wie die nunmehr tiefgezogene Unter- 

30 folie 17, in den Bereich von Siegelwerkzeugen, in 
- " weicherTdie Ober- urid "die Onferfolie mTteinander 
verbunden werden. Im Bereich der Siegelwerkzeu- 
ge 26, 27 ist eine Dusenteiste 28 zur Evakuierung 
des Innenraums 12 der Verpackung vorgesehen, 

35 welche sich quer iiber die Einlaufseite einer Ver- 
packungsstation 29 erstreckt. 

Vor der Verpackungsstation 29 wird weiterhin 
in nicht dargestellter Form der zu verpackende 
Inhalt in die tiefgezogene Unterfolie eingebracht. 

40 Das nunmehr versiegelte, befullte Folienband 
wird nachfolgend an einer Schneideinrichtung 30 in 
einzelne Verpackungen quergeteilt und mittels ei- 
nes Langsschneidmessers 31 beschnitten. Uber ein 
nachfolgendes Forder band 32 werden die einzel- 
45 nen, voneinander separierten Verpackungen weg- 
gefordert. 

In den Fig, 2 und 3 ist ein erstes AusfOhrungs-: 
beispiel der erfindungsgema/Jen Vorrichtung darge- 
stellt, wobei die Fig. 2 einen geoffneten Zustand 
50 darstellt, wahrend in Fig. 3 ein Verfahrensschritt 
gezeigt ist, bei welchem die Vorrichtung sich in 
betriebsbereitem Zustand befindet. 

Die erfindungsgemafle Vorrichtung umfai3t eine 
Heizplatte 2, welche in einem Gehause 11 so an- 
55 geordnet ist, daiS sie mittels eines Druckluftzylin- 
ders 15 hohenveranderbar in vertikaler Richtung 
bewegbar ist. 

Oberhalb des Gehauses 1 1 ist eine Tragerplat- 
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te 6 angeordnet. unterhalb der die Unterfolie 17 
vorbeigefuhrt wird. 

Angrenzend an das Gehause 11 ist erfindungs- 
gemaB eine Tiefziehform 5 vorgesehen. welche 
ebenfalls unterhalb der Tragerplatte 6 angeordnet 
ist und in der die erwarmte Unterfolie 17 verformt 
wird. 

Bei dem in den Fig. 2 und 3 gezeigten Ausfuli- 
rungsbeispiel ist jeweiis an der Tragerplatte 6 eine 
Druckluftzufuhr 8 vorgesehen. mittels derer die Fo- 
lie 1, 17 wie in Fig. 3 gestrichelt angedeutet. baliig 
verformt werden kann. 

Die in den Fig. 2 und 3 gezeigte Vorrichtung 
arbeitet erfindungsgema/3 in folgender Weise. Der 
Folienbereich 1, welcher unterhalb der Tragerplatte 
6 angeordnet ist. wird in einem vorgegebenen Ab- 
stand 2U der Heizplatte 2 gehalten. Bedingt durch 
die Warmestrahlung erfolgt eine Vorwarmung der 
Folie 1. 17. Anschiiei3end werden die Tragerplatte 
6 und das Gehause 1 1 aneinander angenahert. so 
wie dies in Fig. 3 gezeigt ist. Das Gehause 11 
weist zur Aufnahme der Heizplatte 2 einen Innen- 
raum 12 auf» welcher eine freie vertikale Bewegbar- 
keit der Heizplatte 2 ermoglicht. 

Bei dem in Fig. 3 gezeigten Betriebszustand 
wird nunmehr durch die Druckluftzufuhr 8 der 
Raum zwischen dem zu verformenden Folienbe- 
reich 1 und der Tragerplatte 6 mit Druckluft beauf- 
schlagt, so dafi die Folie 1. 17 zu einem balligen 
Bereich 3 umgeformt wird, welcher, wie in Fig. 3 
gezeigt, einen Abstand zu der Heizplatte_2 auf^^ 
— Wst.Tlach"folgend~wif^ die"'Herzplatte 2 in vertika- 
ler Richtung verschoben. bis diese gegen den balli- 
gen Bereich 3 anliegt. Durch nachfolgende vertikale 
Beweis gung der Heizplatte 2 vergro/Jert sich die 
Aniageflache des balligen Bereichs 3 der Folie 1. 
17 bis diese. wie in Fig. 4 dargestellt. uber einen 
Groflteil ihrer Flache gegen die Heizplatte 2 anliegt. 
Hierdurch wird erreicht. dafl zwischen Folie und 
Heizplatte keine LufteinschlGsse entstehen. auch 
dann nicht, wenn eine glatte Heizplattenoberflache 
verwendet wird. Die Folie wird also uberall gleich- 
maBig erwarmt was fur den nachgeschalteten Ver- 
formungsvorgang wichtig ist. 

Nach einer gewUnschten Erwarmungszeit wer- 
den die Folie 1, 17 und die Heizplatte 2 voneinan- 
der getrennt, so dafl der nunmehr vollstandig und 
gleichmafiig erwarmte Folienbereich 1 weitertrans- 
portiert werden kann, 

Der Folienbereich 1 wird entlang der Trager- 
platte 6 bis uber die Tiefziehform 5 gefuhrt und in 
einem nachfolgenden Arbeitsgang durch Druckbe- 
aufschlagung der der Tiefziehform 5 zugeordneten 
Druckluft-Zufuhr 8 tiefge zogen, so da/3 der Folien- 
bereich 1 die Kontur der Tiefziehform 5 einnimmt. 

In Fig. 5 ist ein weiteres Ausfuhrungsbeispiei 
der erfindungsgemaflen Vorrichtung dargestellt, 
welche sich von dem in den Fig, 2 und 3 gezeigten 



Ausfuhrungsbeispiei darin unterscheidet, da/3 die 
Einrichtung 7 zur balligen Ausbildung des Folienbe- 
reichs 1 eine Membran 10 umfa/3t, welche an der 
Tragerplatte 6 gelagert ist. Alternativ zu der Mem- 
5 bran 10 oder zusatzlich zu dieser ist es weiterhin 
moglich. einen balligen Korper 9. welcher bei- 
spielsweise aus einem Schaumstoffmaterial gefer- 
tigt sein kann, an der Unterseite der Tragerplatte 6 
anzuordnen. 

70 Analog zu der in den Fig. 2 bis 4 beschriebe- 

nen Vorgehensweise ist es somit moglich. durch 
Druckbeaufschlagung des Raumes zwischen der 
Membran 10 und der Tragerplatte 6 mittels der 
Druckluft-Zufuhr 8 die Membran 10 entsprechend 
75 zu verformen, um gleichzeitig die Folie 1. 17 baliig 
auszubilden. Dies ist auch durch Verwendung des 
balligen Korpers 9, welcher aus einem elastischen 
Material besteht moglich. 

Weiterhin ist in Fig. 5 dargestellt. da/J sowohl 
20 die Tragerplatte 6 als auch das Gehause 11 mit 
einer Unterdruckversorgung 13. 14 versehen sind, 
welche mit einer Unterdruckquelle 33 verbindbar 
sind. Die bereits beschriebene Druckluftzufuhr 8 ist 
mit einer Druckluftquelle 40 verbunden. In den je- 
25 weiligen Leitungen sind Ventile I. II und III angeord- 
net, welche wie folgt betatigbar sind. In der An- 
fangsstellung ist das Ventil I geoffnet. wahrend die 
Ventile H und III geschlossen sind. Dadurch erfolgt 
eine Aufwolbung des Folienbereichs 1. wobei be- 
30 vorzugterweise ein Oberdruck von 0,5 bis 1 bar 
gewahlt wird. Nachfolgend werden alle drei Ventile 
— iTu una~nrge5chTossert: nachdem- der FoUenbe- 
reich 1 eine optimale Wolbung erreicht hat Nun- 
mehr erfolgt, wie in den Fig. 6 bis 8 im einzelnen 
35 dargestellt ist, eine Annaherung des Folienbereichs 
1 bzw. dessen balligen Bereichs 3 gegen die Heiz- 
platte 2. Bei einer entsprechenden Relativbewe- 
gung zwischen der Tragerplatte 6 und dem Gehau- 
se 11 beruhrt der baliige Bereich 3 die Heizplatte 2 
40 zunachst punktformig, wobei sich die Beruhrungs- 
flache radial vergroOert. so wie dies in Fig. 6 dar- 
gestellt ist Die Fig. 7 zeigt einen Zustand, in 
welchem die Tragerplatte 6 vollstSndig gegen das 
Gehause 1 1 angenahert ist. Dabei liegt der Folieri- 
45 bereich 1 vollstandig auf der ebenen Heizplatte 2 
an. Die zwischen dem Folienbereich 1 und der 
Heizplatte 2 befindliche Luft wird dabei Qber die 
Unterdruckversorgung 13 aus dem Innenraum 12 
des Gehauses 11 abgesaugt Dazu ist das Ventil III 

50 ' geoffnet. 

Die nachfolgende Trennung der Folie 1, 17 von 
der Heizplatte 2 erfolgt bei geoffnetem Ventil M und 
geschlossenen Ventilen I und III. Durch den Unter- 
druck wird der Folienbereich 1 gegen die Trager- 
55 platte 6 gezogen und zusammen mit dieser von 
der Heizplatte 2 abgehoben. 

Zur Verbesserung der DruckverhSltnisse zwi- 
schen der Tragerplatte 6 und dem GehMuse 11 ist 
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bei dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel an der Tra- 
gerplatte 6 eine Dichtung 39 vorgesehen. 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 9 dient 
zur Verschiebung der Heizplatte 2, anstelle des 
Druckluttzylinders 15 gemafl dem Ausfuhrungsbei- 
spiel nach den Fig. 2 und 3, zwei unterhalb der 
Heizplatte 2 angeordnete und mit Luft gefullte flexi- 
ble Schlauche 37. 38. Fur die Verformung der Folie 
1, 17 sowie der Verschiebung der Heizplatte 2 
dienen Unterdruckanschiusse 34/35 in dem Gehau- 
se 11. Zunachst wird uber den Unterdruckanschlufl 
35 der Druck unterhalb der Unterfolie langsam ab- 
gesenkt* wobel hierdurch zunachst eine ballige 
Verformung der Unterfolie nach unten erhalten 
wird. Bei einer weiteren Absenkung des Druckes 
unterhalb der Unterfolie dehnt sich auch die Luft in 
den Schlauchen weiter aus, so daiJ die Heizplatte 2 
durch die sich vergrofierten Schlauche nach oben 
angehoben wird. Zur Unterstutzung des Anhebens 
der Heizplatte wird dann der Druck oberhalb der 
Oberfolie uber den Unterdruckanschlufl 34 gleich- 
falls abgesenkt. so dafl die Unterfolie vollens zur 
Aniage an der Heizplatte 2 gelangt. 

Diese Ausfuhrungsform hat den Vorteii, dafi die 
Verformung der Unterfolie wie auch die Verschie- 
bung der Heizplatte allein durch die gezielte Ein- 
stellung der Driicke oberhalb und unterhalb der 
Folie erhalten werden kann, so da/3 ein zusatzlicher 
Druckluftzyiinder fur die Verschiebung der Heiz- 
platte entfallt. Dies hat, abgesehen ypn^der erhebli- 
"chen Konstruktlonsvereihfachung noch den Vorteii. 
dafi die Vorrichtung 22 insgesamt niedriger baut. 

Die Erfindung ist nicht auf die gezeigten Aus- 
fuhrungsbeispieie beschrankt, vielmehr ergeben 
sich .fur den Fachmann im Rahmen der Erfindung 
vielfaltige Abwandlungsmoglichkeiten und Modifi- 
kationen. 



Anspriiche 

1. Verfahren zur Ausbildung eines behalterfor- 
migen Folienkorpers. bei welchem eine thermopla- 
stische Folie erwarmt und anschlieflend tiefgezo- 
gen wird. dadurch gekennzelchnet. dafi ein Folien- 
bereich (1) in einem Ab stand zu einer Heizplatte 
(2) gehaltert und in seinem mittleren Bereich ballig 
in Richtung auf die Heizplatte (2) verformt wird, dafi 
nachfolgend zunachst die Heizplatte (2) In Aniage 
gegen den balligen Bereich (3) und dann bis zur 
vollflachigen Auflage der Folie (1,17) gebracht wird 
und dafi in einem weiteren Verfahrensschritt die 
Folie (1, 17) tiefgezogen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi der ballige Bereich (3) auf die 
unterhalb der Folie (1. 17) angeordnete Heizplatte 
(2) aufgelegt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2. dadurch 



gekennzeichnet. dafi der Follenbereich (1) mittels 
eines druckbeaufschlagten Gases ballig verformt 
wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2. dadurch 
5 gekennzeichnet, dafi der Follenbereich (1) mittels 

eines elastischen Formkorpers (9) ballig verformt 
wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 

4. dadurch gekennzeichnet. dafi der Raum zwi- 
w schen der Folie (1. 17) und der Heizplatte (2) mit 

einem Vakuum beaufschlagt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 

5. dadurch gekennzeichnet, dafi die Heizplatte (2) 
nach Beendigung der Vorwarmung von der Folie 

75 (1,17) wegbewegt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die Folie (1. 17) durch Aniegen 
eines Vakuums von der Heizplatte (2) weggezogen 
wird. 

20 8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 

7, dadurch gekennzeichnet, dafi die Fotie (1, 17) 
mittels eines druckbeaufschlagten Gases unter Ver- 
wendung einer Tiefziehform (5) tiefgezogen wird. 

9. Vorrichtung zur Ausbildung eines behalter- 
25 formigen Foiienkorpers, insbesondere nach dem 

Verfahren nach einem der Anspruche bis 8, mit 
einer Tragerplatte (6) zur Halterung des Folienbe- 
reichs (1) und einer Heizplatte (2), dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi der Rand des Folienbereichs (1) an 

30 der Tragerplatte (6) halterbar ist. dafi im mittleren 
" '"Bereich der TragerplattelBlT eine Ein'ricfitung (7)' 
zur balligen Verformung der Folie (1. 17) angeord- 
net ist und dafi die Heizplatte (2) eben aus gebildet 
und hohenveranderbar gegenijber der Tragerplatte 

35 (6) angeordnet ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9. dadurch ge- 
kennzeichnet. dafi die Einrichtung (7) zur balligen 
Verformung der Folie (1, 17) eine Druckluftzufuhr 
(8) fiJr ein druckbeaufschlagtes Gas zwischen die 

40 Folie (1. 17) und die Tragerplatte (6) umfafit. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 Oder 10, da- 
durch gekennzeichnet. dafi die Einrichtung (7) zur 
balligen Verformung der Folie (1. 17) einen zwi- 
schen der Tragerplatte (6) und der Folie (1, 17) 

45 angeordneten, elastischen. ballig ausgebildeten 
Korper (9) umfafit. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 
bis 11, dadurch gekennzeichnet, dafi die Einrich- 
tung (7) zur balligen Verformung der Folie (1. 17) 

50 eine zwischen der Tragerplatte (6) und der Folie (1 . 
17) angeordnete ballig verformbare Oder verformte 
Membran (10) umfafit. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 
bis 12, dadurch gekennzeichnet. dafi die Heizplatte 

55 (2) im Innenraum des nach oben offenen Gehauses 
(11) angeordnet ist und dafi der Innenraum (12) mit 
einer Unterdruckversorgung (13) verbunden ist. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch 
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gekennzeichnet. da/J das Gehause (11) und die 
Tragerplatte (6) gegeneinander abdichtbar sind. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 
bis 14. dadurch gekennzeichnet, dafi an der Tra- 
gerplatte (6) eine Unterdruckversorgung (14) ange- 5 
sciilossen ist. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 
bis 15, dadurch gekennzeichnet, da/J die Trager- 
platte (6) auf eine Tiefziehform (5) aufsetzbar ist. 

17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 w 
bis 16, dadurch gekennzeichnet. daO die Trager- 
platte (6) mit einem Unterdruckanschlu/J (34) verse- 
hen ist. der zur Anderung des Druckes oberhalb 

der Unterfoiie (1. 17) dient. dafl im Gehause (11) 
ein weiterer Unterdruckanschlu/3 (35) angeordnet is 
ist, der zur Anderung des Druckes im Gehause 
(11) und damit unterhalb der Unterfoiie dient. und 
dais zwischen dem Boden (36) des Gehauses (11) 
und der Heizplatte (2) ein Oder mehrere mit Luft 
gefullte verformbare Schlauche (37. 38) angeordnet 
sind, die bei entsprechender Druckdifferenz zwi- 
schen der Ober- und Unterseite der Unterfoiie (17) 
zur Verschiebung der Heizplatte (2) gegen die. 
infolge der Druckdifferenz bereits zuvor ballig ver- 
formten Unterfoiie (17) dienen. 
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0 Verfahren und Vorrlchtung zur Ausbildung eines behalterformlgen Follenkorpers. 
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0 Zur Ausbildung eines behalterformigen Folien 
korpers ist es erforderlich, dafl die Folia vollstandig 
gegen eine Heizplatte angelegt wird. 

Erfindungsgemaa ist zur Ausbildung eines bal 
ligen Bereichs (3) einer Folie (1. 17) an ei ner 
Tragerplatte (6) eine Einrichtung (7) vorgesehen, 
welche beispielsweise eine Druck luftzufuhr (8,) um- 
fassen kann. Eine Heizplatte (2) ist hohenverander- 
bar unterhalb der Tragerplatte (6) angeordnet und ist 
nachfol gend mit dem batligen Bereich (3) in Anla- 
ge bringbar, so da/3 die Folie (1, 17) in voll standi- 
ger Aniage an die Heizplatte (2) bring bar ist. 

Die Erfindung ist fur alle Arten von Folien Ver- 
packungsmaschinen verwendbar. 
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